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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Anbringen rohrenformiger Etiketten an Behalter 



(57) Zum Anbringen einer Dekorfolie auf einem Do- 
senkorper (3) wird von einer Folienbahn ein Folienstuck 
(20) at>geschnitten und von dessen Vorderkante zu des- 
sen Hinterkante auf einen Wk^keldom (6) aufgewickeit 
und etwas uberlappend am Wickeldorn (6) gehalten. 
Am Wckeldom warden die aneinander aniiegenden Fo- 
lienbereiche (20c) der Vorderkante und der IHinterkante 
miteinander versiegelt. Anschiiessend wird das zylin- 
dermantelfomnig geschlossene Folienstuck (20) vom 
Wk:keldorn (6) auf einen Dosenkorper (3) bewegt und 
mittels eines Schrumpfvorganges zumlndest teilweise 
an den Dosenkorper (3) angelegt. Der Wckeldorn (6) 
kann stabil und prdzise ausgebildet werden. Zudem 
wird der Wickeldorn (6) so ausgebildet, dass das Foli- 
enstiick (20) zumindest im Bereich der Vorderkante am 



Wickeldom (6) haftet und exakt urn den Wk^keldom (6) 
gewickelt werden kann. Zum Erzielen dieser Haftung 
wird das Innere des Wickeldomes (6) vorzugsweise mit 
einer Unterdruckvorrichtung verbunden. wobei feine L6- 
cher durch den Mantel des Wckeldomes (6) fuhren. so 
dass das FolienstCick (20) im Bereteh der Locher vom 
Unterdruck am Wickeldorn (20) gehalten wird. Beim 
Festsetzen eines Folienstuckes<20) am Wickeldom (6) 
kann auf einen Klebstofff verzk:htet werden. Die Vorder- 
kante kann exakt ausgerichtet gehalten werden. Auf- 
grund der prazisen Ausgestaitung des Wickeldomes (6) 
ist auch gewahrleistet, dass die Hinterkante nach dem 
Aufwbkein an eine genau definierte Stelle. zu liegen 
kommt. Fur den Obertappungsbereich und das Versie- 
geln sind keine unerwunscht grossen Toleranzen notig. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 , auf eine Vor- 
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 7 und 
auf einen Dosenkorper mit einer Dekorfolie nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 13. 
[0002] Zur Vereinfachung der Herstellung von Gefas- 
sen, insbesondere Aerosoldosen mit einem Dekor, kon- 
nen bei den verbreiteten Herstellungsverfahren einzei- 
ne Bearbertungsschritte vereinfacht oder gegebenen- 
falls weggelassen bzw. ersetzt werden. Aus der 
W095/34474 ist beispielsweise ein Verfahren bekannt, 
bei dem auf die Reinigung. Grundlackierung, Bedruk- 
kung und Uberlacklerung der Gefassaussenfiache im 
wesentlbhen verzichtet werden kann. Das Dekor wird 
auf eine Folie aufgedruckt und die Folie wird dann auf 
die Gefassaussenfiache aufgebracht. Zwar war es bei 
Behaltnissen von einfachen geonnetrischen Formen, 
wie Zyiindem. bekannt, eine Dekorschicht nachtraglich 
aufzukleben. Dies schien aber bei Metalldosen mit ein- 
gezogenem Haisteil nicht moQlk^h zu sein, weil ja das 
Schk^htmatertal beim Verformen des Halstelies diese 
Verformung mitmachen muss. Gemass der 
W095/34474 gelingt dies aber durch eine entsprechen- 
de Anpassung und Auswahl des Folienmateriales. 
[0003] Durch das Aufbringen des Dekors in der Form 
einer Folie ergeben sich verschiedene Vorteile. Zu- 
nachst ist es nfcht erforderlich, alle fur die Gefassher- 
stellung notigen Vorgange unmittelbar hintereinander 
ablaufen zu lassen. Die bedruckte Folie kann volistan- 
dig bedruckt und an der Ruckseite mrt Siegellack ver- 
sehen bezogen werden und muss somit nicht in der An- 
lage zur Dosenherstellung bearbeltet werden. Fur das 
Bedrucken von FoJien konnen rationeiler und billiger ar- 
beitende Maschinen als fOr das Bedrucken der Dosen 
setbst eingesetzt werden. Im allgemeinen wird dabei 
auch beim Reinigungsvorgang eingespart werden kon- 
nen, weil das Bekleben mit einer fertigen, blattformigen 
Schk:ht im allgemeinen weniger heikel ist als das Lak- 
kieren, insbesondere hinsichtlich moglicher Fettruck- 
stande. Oberdies werden neue, bisherbei solchen Do- 
sen nicht gekannte M5glichkeiten fur das Dekor ge- 
schaffen. Beispiele dafur sind die Aufbringung eines 
Pragedruckes und die Verwendung von Druckverfahren 
und -arten, die bisher fur sok:he Dosen nicht angewen- 
det werden konnten. 

[0004] Eine weitere Ersparnis ergibt sich durch das 
Wegfallen von Trdbknungsvorgangen. Durch das Weg- 
lassen verschiedener Anlagenteile vermindern sich 
auch die investitionskosten. 

[0005] Aus der EP 0 525 729 A1 Ist eine Losung be- 
kannt, bei der ein Etikett an einem Gefass angebracht 
wird. Dazu werden die Getrankedosen auf einem Dreh- 
tisch mitgedreht. In einem ersten Drehbereich wird die 
Vorderkante eines Etiketts bzw. einer Folie mit Klebstoff 
am Gefass angeklebt und etwas uberlappend um das 
Gefass gewickelt. Die Verklebung wird lediglich als Auf- 



wickelhilfe benutzt und kann somit nicht gewahrleisten, 
dass die Vorderkante des Etiketts exakt ausgerichtet am 
Gefass haftet. Im Bereich mit dem Klebstoff ist das Eti- 
kett etwas von der Gefasswand beabstandet, was aus 

5 optischen Griinden unerwunscht ist. Zudem erschwert 
der Klebstoff das Festsiegeln der Hinterkante des Eti- 
ketts. Gegebenenfalls muss der Klebstoff so ange- 
bracht werden, dass die Versiegelung in einem kleb- 
stofffreien Bereich erfolgen kann, was mit einem zusatz- 

10 lichen Aufwand verbunden ist. Weil der Umfang der ein- 
zelnen Gefasse eines Typs innerhalb eines Bereches 
varilert, Ist nach dem Aufwickein des Etiketts auch die 
Lage der Hinterkante nrcht bei jedem Gefass exakt 
gleich, was beim Siegein wieder eine gewisse Toleranz 

IS bedingt. Diese Toleranz fuhrt dazu. dass einzelne Ge- 
fasse abstehende Hinterkanten oder unvollstSndig ver- 
siegelte Hinterkanten aufweisen. Bei Aerosoldosen sind 
beispielsweise auf grund der Abnutzung der Press-bzw. 
'Zlehwerkzeuge Umfangsunterschiede von bis zu 

20 0.6mm moglich. Entsprechend mOssen Qberdimensio- 
nierte Uberlappungsbereche gewahit werden. damit 
die Siegelverbindung mit Sk:herheft im Uberlappungs- 
bereteh ausgebildet wird. 

[0006] Zum Festsiegeln der Folienhinterkante an der 

25 Folienvorderkante wird eine parallel zur Gefassachse 
verlaufende. heizbare Siegetflache gegen den Uberlap- 
pungsberek^h der Folie gepresst. Indem jedem Gefass- 
platz des Drehtisches eine radial auf das Gefass zu- und 
wegbewegbare ebene Siegelf lache zugeordnet ist, kon- 

30 nen diese Siegelflachen in einem vorgegebenen Dreh- 
berebh am Gefass gehalten werden. Es hat sk:h nun 
gezeigt, dass diese Versiegelung des Obertappungsbe- 
rek:hes nicht genugend exakt ausgefuhrt werden kann. 
Zudem liegt die Folie nicht uberall exakt am Gefass an, 

35 so dass die Folie gegebenenfalls aufgerissen wird. 
Kiebstoffruckstande im Ubertappungsberek:h und das 
ungenugende Aniiegen am Gefdss fOhren zu einer un- 
atlraktiven Erscheinung. Gegebenenfalls konnen zu- 
mindest Telle einer derart angebrachten Dekorfolie vom 

40 Gefass abgerissen werden. Bei einer solchen unvoll- 
standtgen Haftung der Folie am Gefass ergeben sich 
insbesondere auch Probleme, wenn etwa bei Aerosol- 
dosen nach dem Anbringen der Folie am offenen Dose- 
nende ein Haisteil mit einem Ventilsitz ausgebildet wer- 

45 den soli. Die Folien werden beim Verfonmen von den 
Verformungswerkzeugen zumlndest teilweise bescha- 
digt und/oder vom Gefass gelost. 
[0007] Um auch bei Abweichungen von der zytindri- 
schen Form ein moglichst gutes Haften der Dekorfolie 

50 am Dosenkorper erzielen zu konnen, werden gegebe- 
nenfalls Schrumpffolien mit einer Schrumpffahigkeit von 
bis zu 50% eingesetzt. Diese stark schrumpfenden Fo- 

/lien haben Dicken von mindestens 40\un und sind relativ 
teuer. Aufgrund der grossen Follendk^ke entsteht eine 
dcke unschone Naht. Es hat sich auch gezeigt, dass 
die bekannten Schrumpffolien nicht flachig an der Do- 
senwand haften. 

[0008] Wenn aus einer bedruckten Schrumpffolie ein 
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schlauchformiges Zwischenprodukt - ein sleeve - her- 
gestellt wird, so muss ein Folienband so umgelegt war* 
den, dass die betden Settenrander ubeiiappend zusam- 
mentreffen. Die uberlappenden Seitenrander werden 
mittels eines aufgebrachten Klebstoffes miteinander 5 
verbunden. Das geschlossene Band wird f lach gedmckt 
und mit zwei seitlichen Falzlinien aufgerollt. Beinn Her- 
stellen eines schlauchformigen Folienbandes treten 
grosse Umfangs-Ungenauigkeiten auf. Entlang des 
Schiauches kann der Umfang des Schlauches urn io 
O.Smm variieren. Zu6em fuhrt auch der verwendete 
Klebstoff zu optischen Mangein, wek:he oben bereits 
anhand der Losungen gemass der EP 0 525 729 A1 be- 
schheben sind. Weil eine genugende Schrunnpffahlgkeit 
quer zur Bandlangsrichtung und eine genugende Stabi- is 
litat fur das Anbringen an Dosenkorpem nur mit Folien 
mit Dicken uber SSjim erzielbar ist, stehen die Verbin- 
dungsnahte zumindest um 35p.m, namlich urn die Mach- 
tigkeit des Klebstoffes und die Fotiendbke ab. Vom 
schlauchfonnigen Folienband werden Abschnrtte uber 20 
Gefasse gestulpt und anschliessend am Gefass festge- 
schrumpft. Wei! der Schtauchurhfang auch bereits uber 
die Lange eines Abschnlttes variieren kann, konnen 
beim Festschrumpfen Rumpfe entstehen. Zudem blei- 
ben die zwei Falte sichtbar, die vom Flachdriicken und 25 
Aufrollen herruhren. Eine Dekorfolie, die in der Forni ei- 
nes Follenschlauch-Abschnlttes auf einen Dosenkorper 
gebracht wird. kann aufgrund der oben angefuhrten 
Mangel keine prazise Beschichtung gewahrleisten. 
[0009] Zum Verengen des offenen Dosenendes wer- 
den bei Aerosoldosen Einziehrtnge mit unterschiedli- 
Chen Innendurchmessern verwendet. Dabel werden die 
Einzlehringe In RIchtung der Dosenachse auf die Dose 
gestossen, wobei ausgehend von einem Einziehring mit 
grossem Durchmesser Binge mit immer kleineren In- 35 
nendurchmessem verwendet werden. Die beim Stos- 
sen der Binge auf den Dosenkorper auftretenden 
Scherkrafte zwischen der Dekorfolie und dem metalli- 
schen Dosenkorper sind sehr gross. Aus dem Bereich 
der Getrankedosen sind kleinere Verengungen des of- 40 
fenen Dosenendes bekannt, well der Durchmesser der 
Dosendeckel etwas kleiner ist als der Dosendurchmes- 
ser. Zum Verengen der Getrankedosen an den offenen 
Enden werden Spin-flow-necking-Verfahren und -Vor- 
rlchtungen eingesetzt. Aus der US 5 150 595 ist bei- 
spielsweise eine Losung mit drehenden Verengungs- 
werkzeugen bekannt. Weil die Verformungen fur einen 
Aerosoldosen-Halsteil wesentlich grosser sind, ais jene 
fiir einen Sitz eines Getrankedosendeckels, kann mit ei- 
ner bekannten Neckingvon-ichtung nicht gewahrieistet so 
werden, dass die Dekorfolie beim Ausbilden des Hals- 
teiles einer Aerosoldose unbeschadigt bleibt. 
[001 0] Aus dem Bereich der Getrankedosen sind ver- 
schiedene Verfahren zum Herstellen von Dosen be^ 
kannt. So beschreibt die US 4 095 544 das Herstellen 55 
einer nahtfreien Stahldose. Dabei wird der zylindrische 
Dosenkorper in drei Schritten aus einem mit Zinn be- 
schichteten Stahfblech hergestellt. In einem ersten 



Schritt wird mit einem Stanzschritt eine Scheibe mit dem 
gewunschten Durchmesser bereitgestellt. in einem 
zweiten Schritt wird mit einem Pressvorgang ein zylin- 
drischer Napf ausgefonmt, der auch von deutschspra- 
chigen Fachleuten als zylindrischer Cup bezeichnet 
wird. In einem direkt anschliessenden dritten Schritt 
wird der Cup zu einem zylindrischen Dosenkorper ab- 
gestreckt. Gemass der US 4 095 544 ist der Pressstem- 
pel rohrfomnig um den Abstreckstempel angeordnet und 
die entsprechenden ausseren HaHeringe sind uberein- 
ander angeordnet, so dass das Pressen und Abstrek- 
ken auf der gleichen Maschine durchgefuhrt werden 
kann. Der Dosenkorper muss, wie bei den gangigen 
Herstellungsverfahren fur Aerosoldosen aus Alumini- 
um, gewaschen. lackiert und mehrmals getrocknet wer- 
den. 

[001 1 ] Aus der EP 0 666 1 24 A1 ist ein Verfahren be- 
kannt, bei dem der Dosenkorper aus einem mit Poly- 
ester beschk:hteten Stahlblech hergestellt wird. Dazu 
muss aus dem beschk:hteten Blech eine Scheibe her- 
ausgestanzt und diese zu einem zylindrischen Cup ge- 
presst werden. Beim anschliessenden Abstrecken und 
gegebenenfalls GlaUen besteht die Gefahr. dass die 
Kunststoffschk^ht beschadigt wirtJ. Um eine Beschadi- 
gung zu verhindem, soli eine Polyesterschteht mit bia- 
xial orientierte iVlolekulketten verwendet werden, bei der 
das Verhaltnis von Diffraktionsintensitaten in verschie- 
denen Abstanden In vorgegebenen Beretehen liegt. 
Beim Tiefziehen wird der zylindrische Mantel des Zwi- 
schenproduktes zwischen zwei ringformigen Teilen ge- 
halten und mit einem Stossel, der einen kleineren 
Durchmesser hat als das Zwischenprodukt, bzw., der 
Cup, in die gewunschte Lange gezogen. €s hat sich nun 
gezeigt, dass beim Tiefziehen mit optimal ausgeformten 
ringfomriigen Halteteilen und dem entsprechend dimen- 
sionierten Stossel die Dicke des l\Aantels reduziert wird. 
ohne dass die Polyesterschbht zerstort wird. Das helsst 
also, dass auch beim zylindrischen Dosenkorper eine 
Polyesterschbht vorhanden ist, die das Stahlblech dicht 
abschliesst. 

[0012] Zur Zelt werden auf dem Markt auch andere 
beschbhtete Bleche angeboten, die ohne Beschadi- 
gung der Beschichtung press- und abstreckbar und ge- 
gebenenfalls auch glatbar sind. Dabei werden diese be- 
schtchteten Bleche entweder durch das Auf kaschieren 
einer Kunststoffffolie oder wie in der WO9B/52750 be- 
schrieben, durch das direkte Aufextrudieren einer 
Kunststoffschk:ht auf das Blech <vgl. Protact, der Fimia 
Hoogovens Packaging B.V., NL) bereitgestellt. WeiJ das 
Tiefziehen des beschichteten Stahlbteches ohne Olzu- 
gabe durchgefuhrt werden kann, mussen keine aufwen- 
digen Beinigungs- und Beschichtungsschritte durchge- 
fuhrt werden. Der Dosenkorper kann bedruckt, lackiert, 
getrocknet und zum Aufnehmen des Deckelverschlus- 
ses am f reien Dosenende verformt werden. 
[0013] Auch bei einem Dosenkorpem, der aus be- 
schrchtetem Stahlblech hergestellt ist. kann eine Dekor- 
folie angebracht werden. wobei ein gutes Haften nur ge- 
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wahrletstet 1st, wenn die Folie exakt angeordnet und der 
Uberiappungsbereich prazise versiegelt wird, was mit 
den bekannten Vorrlchtungen zum Anordnen von De- 
korfolien nicht gewahrleistet werden kann. 
[0014] Der voriiegenden Erfindung liegt daher die 
Aufgabe zugrunde, eine Losung zu finden mit der De- 
korfolien exakt an Dosenkorpern, insbesondere an Do- 
senkorpern von Aerosoldosen, angeordnet werden kon- 
nen. 

[0015] DIese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Anspruches 1 , bzw. des Anspruches 7, bzw. des An- 
spruches 13 getost. Die abhangigen Ansprijche be- 
schreiben bevorzugte bzw. alternative Ausfuhrungsfor- 
nnen. Unter Dosenkorpern sollen alle Gefasse, insbe- 
sondere auch gefassfomnige Zwischenprodukte ver- 
standen werden. 

[0016] Beim Losen der Aufgabe wurde erkannt, dass 
das ungenaue Anordnen der Folien ann Dosenkorper, 
von kleinen Unterschieden zwischen den einzelnen Do- 
senkdrpem und von deren Verformbarkeit herruhrt. Fur 
das direkte Festsetzen des Folienanfanges €UTt Dosen- 
korper muss gemass dem Startde der Technik ein Kleb- 
stoff zwischen die Folie und den Dosenkorper gebracht 
werden. was ebenfalls das prazise Aniiegen der Folie 
am Dosenkorper beetntrachtigt. In einem zweiten erfin- 
derischen Schritt wurde erkannt, dass die Dekorfolie um 
einen Wickeldom gewbkelt und an diesem im Uberiap- 
pungsbereich versiegelt werden kann. Durch die Wahl 
eines Wckeldomes kdnnen die Grunde fur das unge- 
naue Anordnen der Folie am Dosenkorper beseitigt wer- 
den. Der Wickeldom kann stabil und prazise ausgebll- 
det werden. Zudem kann der Wickeldom so ausgebitdet 
sein, dass die Folie zumindest im Bereich des Folten- 
anfangs am Wk^keldorn haftet und die Folie exakt um 
den Dorn gewickett werden kann. Zum Erzielen dieser 
Haftung wird das Innere des Wk:keldornes vorzugswei- 
se mit einer Unterdruckvonichtung verfounden, wobei 
feine Locher durch den Mantel des Wickekiomes fuh- 
ren, so dass die Folie im Berek:h der Locher vom Un- 
terdruck am Wickeldom gehalten wird. Es versteht sich 
von selbst, dass die Folie auch aufgrund von elektrosta- 
tischen Haftungskraften, ode r gegebenenf alls auch me- 
chanlsch am Wickeldom gehalten werden kann. 
[0017] Beim Festsetzen einer Dekorfolie an einem 
Wbkeldorn kann auf einen Klebstoff verzkshtet werden. 
Die Vorderkante liegt direkt am Wickeklom an und kann 
exakt ausgerichtet gehalten werden. Aufgrund der pra- 
zisen Ausgestaltung des Wickeldornes ist auch gewahr- 
leistet, dass die Kinterkante nach dem Aufwickein an 
eine genau definierte Stelle zu liegen komnrt. Fur den 
Uberiappungsbereich und das Versiegein sind keine un- 
erwunscht grossen Toleranzen n5tig. So kann es bei- 
spietsweise bereits genugen, eine Uberlappung von te- 
diglich 1-2mm vorzusehen. Die Siegelftache wird ent- 
sprechend schmal gewahlt, so dass met wenig Energie- 
und Zeitaufwand eine genugende Siegelverbindung er- 
zielbar wird. Weil der Umfang des Wickeldornes nur we- 
nig grosser gewShIt ist, als der Umfang des Dosenkor- 



pers an dem das geschlossene Folienstuck angebracht 
werden soli, muss kein starker Schrumpfprozess durch- 
gefuhrt werden. Deshalb und aufgrund der exaklen Aus- 
richtung kann mit einer ausserst dunnen Folie mit einer 
5 Dicke von wenlger als ZSjim, vorzugsweise zwischen 
9^im und 21^m eine vollstandig dicht am Dosenkorper 
anliegende Dekorschicht bereitgestellt werden, die op- 
tisch sehr ansprechend ist. 

[0018] Weil die Folie vorzugsweise von einer Rolle 

10 abgewickelt wird, wird eine Schneideinrichtung einge- 
setzt, die Folienstucke abtrennt, welche nach dem Um- 
wickein des Wickeldornes die gewunschte Uberlappung 
gewahrleisten. Im Uberlappungsberek^h erfolgt eine 
Versiegelung, die nun aufgrund des festen Wfckeldor- 

15 nes auch mit einem Anpressdruck durchgefuhrt werden 
kann, der beim Anwenden an einem Dosenkorper zu ei- 
ner Verformung des Dosenkorpens fuhren wurde. Die 
Dekorfolie muss so ausgebildet sein, dass im Uberlap- 
pungsberek^h miteinander versiegelbare Folienflachen 

20 aneinander aniiegen. Es gibt beispielsweise eine be* 
druckbare, handelsubiche Kunststofffolie Label-Lyte 
ROSp LR 400. der Firma Mobil Oil Corporation, die 
beidseits eine dunne Siegelschicht umfasst. Die Folie 
ist mit einer Dicke von 20^m und von SOpjn erhaltlich. 

25 Wenn nun vorzugsweise auf dem inneren Qberlappen- 
den Folienrand kein Druck angebracht wird. so liegen 
im Uberlappungsbereteh die beiden Siegelschichten 
aneinander an. Beim Versiegein des Uberiappungsbe- 
rek^hes wird auch die am Wk^keldom anliegende Sie- 

30 gelschicht erwarmt und an den Wtekeldorn gepresst. 
Damit die am Wickeldom zylinderformig geschlossene 
Folie nkJht am Wickeldom festgesiegelt wird, mussen 
die Siegelschbht und die Aussenflache des Wk^keldor- 
nes so ausgebikiet sein, dass sie auch nach einem Sie- 

35 gelvorgang nk:ht aneinander haften. Bei der Verwen- 
dung der handelsublichen Folie ROSO LR 400 erfolgt 
keine Versiegelung am Wk:keldom, wenn dieser aus 
Metall gebildet ist. 

[0019] Die zylinderfomnig geschtossene Folie muss 

40 nun vom WkJkeldorn auf einen Dosenkorper ubertragen 
werden. Dazu wird der Dosenkorper in Achsrichtung an 
den Wtokeldom anschliessend gehalten und die ge- 
schlossene Folie vom Wickeldom uber den Dosenkor- 
per bewegt. Der Durchmesser des Wickeldornes ist vor- 

45 zugsweise wenig gr5sser als der Durchmesser des Do- 
senkorpers, so dass ein problemloses Oberstreifen der 
geschlossenen Folie gewahrleistet ist. Wenn die Folie 
beim Umwickein des Wk^keldomes mittels Unterdruck 
am Wickeldom gehalten wurde, muss diese Haftverbin- 

50 dung durch ein Abbauen des Unterdruckes beseitigt 
werden. Weil die geschlossene Folie einen etwas gros- 
seren Innendurchmesser aufweist als der Dosenkorper, 
muss die Folie zumindest einen minimalen Schrumpf- 
prozess durchlaufen, bis sie vollstandig am Dosenkor- 

55 per aniiegt, Bei vielen Kunststofffolien ist die Dimensi- 
onsstabilitat in den beiden Hauptrichtungen der Folie 
unterschiedlich. Bei einer Schrumpffolie in der Form ei- 
ner um eine Wickelachse aufgewfckelten Folienbahn. 
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ist die Schrumpffahigkeit in Bahnlangsrichtung, bzw. 
senkrecht zur Wickelachse meist hoher als parallel zur 
Wickelachse. Dies ist gerade dann vorteilhaft, wenn die 
Folie in ihrer Langsrichtung um den Wickeldorn gewik- 
kelt wird, weil dann nach dem Bewegen der geschlos- 
senen Folie auf den Dosenkorper ein Schrumpfvorgang 
durchgefuhrt werden kann, bei dem sfch die Folie in Um- 
fangsrlchtung verkurzt und sbh dabei prazis an die Do- 
senaussenflache anschmiegt. 

[0020] Es hat sich gezeigt. dass die Schrumpfeigen- 
schaft der Folie mit einer DIcke von 20\xjm nrieist schon 
genugt. Die erfindungsgemasse Losung erm6glk:ht die 
Verwendung von Follen mit kleinerer Dicke. 
[0021] Hier zeigt srch ein Vortell der um den Wickel- 
dorn gewbkelten Folie im Verglelch mit einem an der 
Dose angeordneten Folienschlauch. Weil die Schrumpf- 
fahigkeit eines Folienschlauches in dessen Langsrrch- 
tung erhoht Ist, wurde ein auf die Dose aufgebrachter 
Schlauchabschnitt in der Rtehtung der Dosenachse 
mehr schrumpfen als in der Umfangsrichtung der Dose, 
was ein exaktes Aniegen des Folienschlauches an den 
Dosenkorper verhindem wurde.Bei der Verwendung ei- 
nes Folienschlauches. wurden die beim Aufrollen ent- 
stehenden beiden seitlfchen Falte unerwunschte Un- 
ebenheiten an der Dosenaussenflache bliden. Um auch 
in Umfangsrichtung ein genugendes Schrumpfen ge- 
wahrieisten zu konnen, musste die Folie dick gewahit 
werden, was mit hoheren Kosten und einer uner- 
wunscht hohen Stufe beim Uberiappungsbereich ver- 
bunden ware. 

[0022] Die Bearbeitungsstation zum Anbringen der 
Dekorfolie ist vorzugsweise mrt einem Drehtisch ausge- 
rustet. Dabei ist jedem Dosenplatz ein Wickeldorn zu- 
geordnet, wobei die Wk:keldorne vorzugsweise uber 
den zu bearbeltenden Dosen angeordnet sind. Von ei- 
ner Folienbahn wird ein Follenstuck abgeschnitten und 
auf einen Wickeldorn aufgewrckelt, wobei das Folien- 
stiick mit der Vorderkante und der HInterkante etwas 
uberlappend am Wickeldorn gehalten wird. Vorzugswei- 
se wird mittels Unterdruck eine Haftung der Folie am 
Wtekeldorn erzielt wird. Um die aneinanderanliegenden 
Folienbereiche der Vorderkante und der HInterkante 
miteinanderzu versiegein, wird eine heizbare Siegelfla- 
che gegen den Uberlappungsberek:h gepresst. Wenn 
jedem Dosenplatz des Drehtisches ein Siegelkopf mit 
einer Siegelflache zugeordnet ist, konnen diese Siegel- 
flachen in einem vorgegebenen Drehbereich, bzw. wah- 
rend einer vorgegebenen Drehzeit, am Uberiappungs- 
bereich undsomit afn Wtekeldorn gehalten werden. An- 
schliessend werden die zylindermantelformig geschlos- 
senen Folien vom Wickeldorn uber den unter dem Wik- 
keldorn befindlichen Dosenkorper geschoben. Bei der 
Verschiebung der geschlossenen Folien wird der Unter- 
druck im Wrckeldom ausgeschaltet, so dass die Haf- 
tungskrafte abgebaut werden. Gegebenenfails wird so- 
gar ein Oberdruck aufgebaut. um das Verschieben zu 
eriek^htern. Um ein einfaches Abstreifen der geschlos- 
senen Folie zu erzielen, wird der Wickeldorn gegebe- 



nenfails so ausgebildet, dass dessen Querschnittsfla- 
che zum Abstreifen der Folie reduziert werden kann. Die 
Folie wird von Rollen, Bandern, Amrien oder gegebe- 
nenfails mittels Saug- oder Blasvbnrtehtungen vom Wik- 

5 keldorn auf den zugeordneten Dosenkorper bewegt. 
[0023] Die zylindermantelformig geschlossene Folie 
hat einen Umfang der etwas grosser ist als der maxima- 
le Umfang des Dosenkorpers. Dahermuss die Folie zu- 
mindest ein wenig schrumpfbar sein, um ein dichtes An- 

10 liegen am Dosenkorper erzielbar zu machen. Weil das 
Schrunipfen und das Versiegein unter Wamneeinwir- 
kung erzielt wird, ist es zweckmassig. wenn die zum Sie- 
geln benotigte Temperatur etwas unter der minimalen 
Temperaturfiir das Schrumpfen liegt. Bei der bevorzug- 

15 ten Folie ROSO LR 400 kann der Siegelvorgang bei ei- 
ner Temperatur von ca. 130'C durchgefuhrt werden. 
Das Schrumpfen der Folie beginnt aber erst bei Tempe- 
raturen von mindestens 1 40*C. 
[O024] Um zu vertiindern, dass sfch die Folie am Do- 

20 senkorper verschiebt, wird an der Bearbeitungsstation 
zum Anbringen der Dekorfolie zumindest eine 
Schrumpfeinheit vorgesehen, welche die Folie so er- 
warmt, dass sie zumindest In einem ringformigen Teil- 
berek:h so eng am Dosenkorper aniiegt, dass die Dose 

25 in weitere Beart^eitungsstationen bewegt werden kann, 
ohne dass sfch die Folie relativ zum Dosenkorper ver- 
schiebt. In einer werteren Bearbeitungsstation » vorzugs- 
weise mit einem Drehtisch, wird die Folie im wesentli- 
chen vollstandig an den Dosenkorper geschrumpft. Da- 

50 zu wird die Folie mit Strahlungswamie und/oder Kon- 
taktwarme insbesondere mit Heissluft so en^vamnt, dass 
sie den gewunschten Schrumpfungsprozessdurchlauft. 
[0025] Bet einer Getrankedose kann nach dem 
Schrumpfvorgang die Haftung der Folie am Dosenkor- 

35 per bereits genugen. wobei dann die Folie nach dem 
Aufschneiden von der Dose abgenommen werden 
kann. Bei Aerosoldosen sind die Anforderungen an das 
Haften der Folie grosser. Die Folie muss auch nach ei- 
ner Beschadigung bzw. einem Aufschneiden am Do- 

40 senkorper haften bleiben. Dazu wird vorzugsweise nach 
dem Schrumpfen noch ein Siegelvorgang durchgefuhrt. 
bei dem die Folie zumindest in einem Teilberefch des 
Dosenkorpers test mit dem Dosenkorper verbunden 
wird. Die zum Versiegein benotigte Warme wird vor- 

45 zugswelse induktiv auf den Dosenkorper ubertragen. 
Gegebenenfails werden aber auch Pressflachen zum 
Obertragen von Kontaktwarme und Anpresskraften ein- 
gesetzt. Um diese Versiegelung durchfuhren zu kon- 
nen, muss die an den Dosenkorper aniiegende Kontakt- 

50 flache der Folie zumindest Im Siegelbereteh eine Sle- 
gelschicht umfassen, die eine Siegelverbindung zum 
Dosenkorper gewahrleisten kann. Weil die Folie am 
Wickeldorn mit einem Siegelvorgang verschlossen 
wird, muss die Oberfl§che des Wtekeldornes so ausge- 

55 bildet sein, dass die Siegelschicht mit dieser Oberflache 
keine Siegelverbindung eingeht, 
[0026] Die am Wtekeldorn zylindrisch geschlossene 
Folie kann vom Wtekeldorn auf einen zylindrischen Do- 
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senkorper oder auch auf einen im Bereich mindestens 
eines Dosenendes etwas verengten Dosenkorper iiber- 
tragen werden. Die Verengung soKte nur so stark aus- 
gebildet sein. dass die Folie durch einen Schmmpfvor- 
gang an die Aussenflache aniegbar ist. Dies ist bei ei- 
nem im Bodenbereich etwas eingezogenen Dosenman- 
tel problemlos m6glk:h. Die bevorzugte Folie ROSO LR 
400 mit einer Drcke von 20fim kann beispielsweise in 
Langsrichtung durch Schrumpfen zumindest urn 18% 
verkurzt werden. Es hat sich nun gezeigt, dass die Folie 
auch an ein bereits verengtes Haisteil angeschrumpft 
werden kann. Wenn die Verengung aber zu gross ist, 
um die Folie durch Schrunnpfen an die Verengung an- 
zulegen, so Ist es gegebenenfalls zweckmassiger die 
gesamte Verengung, vorzugswetse aber zumindest ei- 
nen Teil der Verengung, erst nach dem Anschrumpfen 
der geschlossenen Folie durchzufuhren. Um fur einen 
Verengungsschritt zu gewahrleisten, dass die Folie test 
mtt dem Dosenmantel verbunden ist, muss nach dem 
Schrumpfvorgang noch ein Slegelvorgang durchgefuhrt 
werden, bei dem die Folie zumindest im zu verengen- 
den Bereich test mit dem Dosenkorper verbunden wird. 
Die zum Verslegein benotigte Wamrie wird vorzugswei- 
se induktiv auf den Dosenkorper ubertragen. 
[0027] Well ja die Slegelschicht der bevorzugten Fo- 
lie, ROSO LR 400, nk:ht an einer Metalloberflache fest- 
gesiegelt werden kann, wird diese Folie insbesondere 
dann besonders vorteilhaft eingesetzt, wenn der Dosen- 
korper aus einem mit Kunststoff beschk:hteten Blech 
gebildet Ist. Es hat sIch gezeigt, dass die Kunststoffbe- 
schichtung eines Dosenkorpers aus beschbhtetem 
Blech ausserst gut mit der Siegelschicht der Folie ver- 
bunden werden kann. Vorzugswelse wird dazu ledigiich 
der Dosenkorper Induktiv erhitzt. Gegebenenfalls wer- 
den aber zumindest in Teilbereichen der Dose Pressfla- 
chen zum Festpressen der Folie beim Verslegein ein- 
gesetzt. Diese Pressflachen erhohen die Haftungskraf- 
te und sind somit vorzugsweise in Dosenberek^en eln- 
zusetzen, in denen etwa durch das Einleiten von me- 
chanischen Kraften eine Verformung des Do$enman- 
tels mitsamt der Folie durchgefuhrt werden soli. 
[0028] Wenn eine Verformung des offenen Dosenen- 
des durchzufuhren ist, wird zumindest eine weitere Be- 
arbeltungsstation vorgesehen, die vorzugsweise einen 
Drehtlsch umfasst, dem mitdrehende Necking-, insbe- 
sondere Spin-Flow-Necking-, Einrichtungen zugeord- 
net sind. Dabei kann die Bearbeitung wahrend der Dreh- 
bewegung des Drehtisches durchgefuhrt werden. Weil 
bei den Spin-Flow^Necklng-Einrfchtungen das Bearbel- 
tungswerkzeug und der Dosenkorper um die Dosenach- 
se relativzuetnandergedreht werden, muss nun entwe- 
der der Dosenkorper oder das Bearbeitungswerkzeug 
relativ zum Drehtisch um die Dosenachse In Drehbewe- 
gung versetzbar sein. Um ein Umbordein der freien 
Stimseite des verengten Malstelles zu ermoglrchen, 
wird vorzugsweise eine Randumroll-Vorrichtung vorge- 
sehen. Diese ist etwa den Dosenplatzen eines Drehti- 
sches der Bearbeitungsstation zum Verfonmen des of- 



fenen Dosenendes zugeordnet. Mit der beschriebenen 
Losung zum Verfonmen des offenen Dosenendes kann 
eine Monobloc-Aerosoldose aus einem beschichteten 
Flachmaterial mit einer aufgebrachten Dekortolie her- 

5 gestellt werden. Es versteht sich von selbst, dass an- 
stelle der Verformung zu einem Ventilsitz einer Aerosol- 
dose, auch ein Dosenabschluss zum Aufbordein eines 
Domes mit einem Ventilsitz oder eines Getrankedosen- 
deckels ausgebildet werden kann. 

10 [0029] Die Zeichnungen erlautem die erfindungsge- 
masse Losung anhand eines Ausfuhrungsbeispieles. 
Dabel zeigt 

Fig. 1 eine Frontansicht einer Bearbeitungsstation 
mit einem Drehtisch und daruber angeordne- 
ten mitdrehenden Wk^keldornen, 

Fig. 2 eine Draufslcht auf eine Bearbeitungsstatton 
gemass Fig. 1 und zwei weitere daran an- 
schliessende Bearbeitungsstationen, 
20 Fig. 3 eine schematische Darstellung der Beart>ei- 

tungsschritte in der Bearbeitungsstation ge- 
mass Fig. 1 , 

Fig. 4 eine schematische Darstellung der Bearbei- 
tungsschritte In einer weiteren Bearbeltungs- 
^5 station, und 

Fig. 5 ein Schnitt durch den Verbindungsbereich ei- 
ner zylindermantelfonmig geschlossenen Fo- 
lie 

30 [0030] FIG.1 und 2 zeigen eine erste Bearbeitungs- 
station 1 mit einem Drehtisch 2 auf dem Dosenkorper 3 
in Auf nahmen 2a zum Halten der Dosenkorper 3 wah- 
rend der Bearbeitung auf einer Kretsbahn bewegt wer- 
den. Die Dosenkorper 3 werden uber einen Zuforderer 

35 4 zum Drehtisch 2 und uber einen Weiterf orderer 5 vom 
Drehtisch 2 weg gefordert, wobei die Obergabe zwi- 
schen den Forderem 4,5 und dem Drehtisch 2 je mittels 
einem Ubergabedrehteller8 erfolgt. Ober jeder Aufnah- 
me 2a des Drehtisches 2 Ist ^in mit dem Drehtisch mit- 

40 drehender Wickeldorn 6 angeordnet. Nachdem ein Do- 
senkorper 3 vom Zuforderer 4 in eine Aufnahme 2a des 
Drehtisches 2 aufgenommen worden ist, wird von einer 
Zufuhrvorrichtung 7 zum Zufuhren von Folienabschn it- 
ten ein Folienabschnitt auf den dem Dosenkorper 3 zu- 

45 geordneten Wickeldorn 6 aufgewk:kelt. Damit der Foli- 
enabschnitt am Wk:keldorn 6 halt, umfasst der Wickel- 
dorn 6 vorzugsweise einen Hohlraum, an den Unter- 
druck und gegebenenfalls auch Uberdruck aniegbar ist, 
und Verbindungsbohrungen, die den IHohtraum mit der 

50 Aussenflache des Wk:keldornes 6 verblnden. Ober die 
Verbindungsbohrungen kann sich der Unterdruck zwi- 
schen dem Wk:keldom 6 und der Folie ausbilden und 
die gewunschte IHaftung gewahrleisten. Es versteht sich 
von selbst, dass die Folie auch aufgrund von elektrosta- 

55 tischen Haftungskraften, oder gegebenenfalls auch me- 
chanisch am Wki^keldorn gehalten werden kann. 
[0031 1 Die Zufuhrvorrichtung 7 zum Zufuhren von Fo- 
lienabschnitten umfasst zumindest eine Folienrollen- 
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Halterung 7a, eine Schneidelnrichtung 9 und erne Uber- 
tragungselnheit 10. Von der Folienrollen-Halterung 7a 
gelangt das Folienband in die Schneideinrichtung 9. in 
welcher vom Folienband Folienabschnitte abgetrennt 
werden, deren Langedem Umfang elnes Dosenkorpers 
3 und einer Uberlappungslange entspricht. Unn einen 
Betrieb ohne Unterbruch zu gewahrleisten, werden vor- 
zugsweise zwei Folienrollen-Halterungen 7a vorgese- 
hen. wobei nach dem vollstandigen Abrollen des einen 
Folienbandes der Anfang des zweiten Folienbandes mit 
dem Ende des ersten Folienbandes verbunden wird. 
Von der Schneideinheit 9 gelangen die Folienabschnitte 
20 uber die Ubertragungseinheft 10 an einen WIckei- 
dorn 6. Der Umfang des Wickeldornes 6 ist wenig gros- 
ser, als der Umfang des mit der Folie zu versehenden 
Dosenkorpers 3, so dass das aufgewickelte Folienstuck 
mit der Vorderkante und der Hinterkante etwas uberiap- 
pend am Wickeldorn 6 gehalten werden kann. Die Wik- 
keldorne 6 mussen jeweils ausgewechselt werden, 
wenn Dosenkorper 3 mit einem anderen Durchmesser 
bearbeitet werden. Gegebenenfalls sind die Wickeldor- 
ne 6 aber so ausgeblldet, dass'deren Umfang verstell- 
bar ist. Dabei wird der Verstellbereich vorzugsweise so 
gewahft, dass er den Umfang verschiedener gangiger 
Dosenkorper 3 umf asst. 

[0032] Die Beaibeitungsschritte. die auf der ersten 
Bearbeitungsstation 1 durchgefuhrt werden, sind in Fig. 
3 schematisch dargestelft. Der Dosenkorper 3 gelangt 
bei Position 11 auf den Drehteller 2, wo von oben der 
Wrckeldorn 6 auf den Dosenkorper 3 bewegt wird bis er 
gemass Position 12 oben am Dosenkorper 3 ansteht. 
Bei Position 13 beginnt das Aufwickein eines Folien- 
stCrckes 20, das bei Position 14 vollstandig aufgewickelt 
ist. Bei Position 15 wird eine heizbare Siegelfiache 21 a 
eines Slegelkopfes 21 gegen den Uberlappungsbereich 
des aufgewickelten Folienstuckes 20 und somit gegen 
den Wickeldorn 6 gepresst. Damit die Siegelfiache 21a 
sicher auf den Uberlappungsbereich trifft, ist der Wik- 
keldorn 6 mit dem aufgewfekelten Folienstuck 20 vor- 
zugsweise ausrichtbarbzw. drehbar. Nach dem Versie- 
"geln wird die mittels Unterdruck oder elektrostatisch er- 
zielte Haftungskraft nicht mehr benotigt. Um eine Ver- 
schiebbarkeit des geschlossenen FolienstCickes 20 zu 
gewahrleisten, wird vorzugsweise zwischen dem Wlk- 
keldorn 6 und dem Folie nstCrck 20 ein Oberdruck aufge- 
baut. Bei Position 16 ist eine Ubertragungseinrk^htung 
22 dem Wickeldorn 6 und der Aufnahme mit dem Do- 
senkorpers zugeordnet, welche das zylrndemnantelfor- 
mig geschlossene Polienstuck 20 vom Wickeldorn 6 auf 
einen Dosenkorper 3 uberstulpbarmacht. Dazu umfasst 
die Ubertragungsvorrichtung 22 beispielsweise zwei 
uber Rollen laufende Bander, die in Relbungskontakt 
mit dem Folienmantel diesen nach unten bewegt. 
[0033] Bei den Positionen 1 7 und 1 8 wird der Wickel- 
dorn 6 nach oben vom Dosenkorper 3 weg und der Do- 
senkorper 3 auf dem Drehtisch 2 weiter bewegt. Bei Po-. 
sition 19 ist eine Schrumpfvorrichtung 23 vorgesehen, 
welche das geschlossene Folienstuck 20 zumindest in 
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einem Teilbererch an den Dosenkorper 3 schrumpft. Da- 
zu ist die Schrumpfvorrrchtung 23 vorzugsweise als 
Heissluftquelle ausgebildet, wetehe die Heissluft dem 
gewunschten Dosenbereich zufuhrt. Um ein Schrump- 
5 fen auf.dem ganzen Umfang zu gewahrleisten, wird eine 
Luftfuhrung gewahit die Heissluft entlang des gesamten 
Umfanges bereitstellt. Gegebenenfalls wird aber auch 
der Dosenkorper 3 gedreht. Auf grund dieses Schrumpf- 
vorganges haftet das geschlossene Folienstuck 20 be- 
to reits so gut am Dosenkorper 3, dass der Dosenkorper 
3 mitsamt dem FolienstDck 20 aus der ersten Bearbei- 
tungsstation 1 zu weiteren Bearbeitungsstationen ge- 
fuhrt werden kann. 

[0034] Gemass Fig. 2 schtiessen an die erste Bear- 

15 beitungsstation 1 vorzugsweise hintereinander eine 
zweite und ein dritte Bearbeitungsstation 24 und 25 an. 
Die Bearbeitungsschritte, die auf der zweiten Bearbei- 
tungsstation 24 durchgefuhrt werden. sind in Fig. 4 
schematisch dargestellt. Bei Position 26 wird ein Halte- 

20 teil 30 von oben gegen den Dosenkorper bewegt, um 
diesen zu halten. Bei Position 27 wird das FolienstCrck 
20 mittels einer Schrumpfvorrichtung 23' an den zylin- 
drischen Teil des Dosenkorpers 3 geschrunripft. Gege- 
benenfalls wird bei Position 28 das geschlossene Foli- 

25 enstuck 20 oben mit einer Spannzange gefasst und an- 
schliessend bei Position 29 im oberen Endbereich des 
Dosenkorpers 3 mittels einer weiteren Schrumpfvorrich- 
tung 23" das Folienstuck 20 angeschrumpft. 
[0035] Die an das Schrumpfen anschliessenden Be- 

30 artDeitungsschritte hangen stark von der Art der bereit- 
zustellenden Dosen ab. Bei Folienstucken 20, die 
grossflachig am Dosenkorper 3 haften mussen, wird.el- 
ne Folie gemass Fig. 5 eingesetzt. Fig. 5 zeigt einen 
Ausschnitl eines zylindermantelformig geschlossenen 

35 FolienstCick 20 mit einem Ubertappungsbereteh 32. Im 
Oberiappungsbereteh 32 sind aneinander aniiegende 
Folienbereichen 20c der Vorderkante und der Hinter- 
kante miteinander versiegelt. Das Folienstuck 20 um- 
fasst eine Hauptschfcht 20a aus Kunststoff und beid- 

40 seits je eine Heissiegelschicht 20b. Auf dem FolienstCick 

20-ist-ein-Dekpr-32-mit-nacheinander-aufgetra9enen 

DruckfartDlagen 33 und einer Schutzlackschk:ht 34 an- 
geordnet. Um die Versiegelung im Uberlappungsbe- 
reich 32 nfcht zu beeintrachtigen. ist in einem Freibe- 

45 reich 20d zumindest bei der Innen. bzw. naher zum Do- 
senkorper. liegenden Vorderkante kein Dekor auf die 
Siegelschicht20b aufgetragen. Das dargestellte Folien- 
stuck 20 hat auch bei der Hinterkante einen Freiberebh 
20d ohne Dekor. Weil nun bei den Freibereichen 20d 

50 keine Farbe auf dem Folienstuck 20 ist, wurde sich dort 
ein unenwunschter Durchblick auf den Dosenkorper er- 
geben. Um dies zu verhindern, wird vorzugsweise die 
Hauptschichl 20a der Folie etwas eingefart^t. Falls die 
Heisssiegelschicht 20b mit der Schutzlackschfcht 34 

55 versiegelbar ist, so kann auf Freibereiche 20d und eine 
Einfarbung der Hauptschicht 20a verzichtet werden. 
[0036] Um eine slegelbare Folie an der Aussenf lache 
des Dosenkorpers 3 festsiegeln zu konnen, muss die 
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Aussenflache des Dosenkorpers 3 mit dieser Siegel- 
schlcht eine Siegelverbindung eingehen konnen. Weil 
der Wickeldom 6 keine Siegelverbindung mit der Sie- 
gelschcht 20b der Folie eingehen darf, 1st es zweck- 
masslg eine Siegelschicht zu verwenden, die lediglich 
auf Kunststoffen siegelt. Es konnen dann beispielswei- 
se ein Wrckeldom 6 aus Metall und ein mit Kunststoff 
beschichteterDosenkorperSverwendetwerden. Um ei- 
ne solche siegelbare Folie am Dosenkorper 3 festzusie- 
geln, wird ein Siegelvorgang durchgefuhrt. Die zum Ver- 
siegeln benotigte Warme wird vorzugsweise induktiv 
uber den Dosenkorper 3, gegebenenfalis aber in der 
Form von Strahlungswdnme und/oder Kontaktwamrie, 
zugefuhrt. Gegebenenfalis wird zumindest ein Teil der 
an den Dosenkorper geschrumpften Folie mittels zu- 
mindest einer Pressflache an den Dosenkorper ge- 
drCk^kt. Besonders gute Siegelverbindungen zwischen 
dem FolienstCick und dem Dosenkorper werden insbe- 
sondere in Berek^hen benotigt, die nach dem Aufbrin- 
gen des FolienstCickes verfomit werden. 
[0037] Bei Aresoldosen mit grossen Durchmessem 
muss am offenen Ende ein Halsstuck zum Aufnehmen 
eines Ventiles stark verengt werden. Dazu wird auf einer 
Bearbeitungsstatlon ein bereits etwas verengtes Oder 
auch ein zylindrisches freles Dosenende auf den ge- 
wunschten Durchmesser verengt. Bei der Verwendung 
einer stark schrumpffahigen Folie kann die Verengung 
des Dosenkorpers 3 vor dem Aufbringen des Folien- 
stuckes 20 durchgefuhrt werden. Bei der Verwendung 
einer Folie mit mittlerer Schrumpffahigkeit ist es aber 
zweckmassig sowohl vor als auch nach dem Aufbringen 
der Folie lediglk^h einen Teil des Verengens bzw. des 
Neckings durchzufuhren. Dabei ist es moglk^h, die Ver- 
engung vor dem Aufbringen der Folie mit stauchenden 
Ringen und nach dem Aufbringen der Folie mit den be- 
kannten spin-flow-Werkzeugen druchzufuhren. Nach 
dem genugenden Verengen des Hatstelles wird insbe- 
sondere der freie Rand zu einem RoHrand umgefomnt. 
[0038] Es versteht sk:h von selbst, dass die beschrie- 
benen Bearbeitungsschritteauch in Beart>eitungsstatk>- 
nen ohne Drehtische durchgefuhrt werden konnen, wo- 
bei dann aber unenn^nschte stop-and-go Schritte notig 
sind. 



PatentansprOche 

1 . Verf ahren zum Anbringen einer Dekorfolie auf ei- 
nem Dosenkorper (3), bei welchem Verfahren von 
einer Folienbahn ein Folienstuck (20) abgeschnit- 
ten und an der Aussenflache eines Dosenkorpers 
festgesetzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Folienstuck (20) von dessen Vorderkante zu 
dessen Hinterkante auf einen Wickeldom (6) auf- 
gewbkelt und etwas uberiappend am Wickeldom 
(6) gehalten wird, die aneinander aniiegenden Fo- 
Itenbereiche (20c) der Vorderkante und der Hinter- 
kante am Wickeldom (6) miteinander versiegelt 
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werden, anschliessend das zylindermanlelfomnig 
geschlossene Folienstuck (20) vom Wickeldom (6) 
auf einen Dosenkorper (3) bewegt und mittels eines 
Schrumpfvorganges zumindest teilweise an den 
Dosenkorper (3) angelegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Folienstuck (20) mittels Unter- 
druck am Wtekeldorn (6) gehalten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zum Versiegein der aneinan- 
der aniiegenden Folienbereiche (20c) eine Siegel- 
flache gegen den Wk^keldorn (6) gepresst wird und 
dabei eine Siegeltemperatur errek:ht wird, die vor- 
zugsweise unterhalb der minimalen Schrunripftem- 
peratur zum Durchfuhren des Schrumpfvorganges 
liegt, wobei der Wickeldom (6) mit dem aufgewik- 
kelten Folienstiick (20) zum Versiegein, so ausrich- 
tet wird, dass die Siegelflache dem Uberiappungs- 
bereich (32) zugeordnet ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Dosenkorper (3) 
in Achsrichtung an den Wfckeldom (6) anschlies- 
send angeordnet wird. anschliessend an das Ver- 
siegein die Haftekrafte zum Halten des Folienstuk- 
kes (20) am Wickeldom (6) ausgeschaltet werden 
und vorzugsweise eine Verschiebbarkeit des Foli- 
enstuckes (20) am Wickeldom (6) durch das Auf- 
bauen eines Uberdruckes zwischen dem Wickel- 
dom (6) und dem FolienstCk^k (20) oder durch das 
Verkletnem des Wfckeldorndurchmessers erzielt 
wird, so dass das geschlossenen Folienstuck (20) 
reibungsarm vom Wckeldom (6) auf den Dosenkor- 
per (3) geschoben werden kann. 

5. Verfahren nach einem der Ansprvtehe 1 bis 4. da- 
durch gekennzeichnet, dass zum Durchfuhren 
des Schrumpfvorganges zumindest einem Teilbe- 
reich des. auf den Dosenkorper (3) ubertragenen. 
geschlossenen Folienstuckes (20) Wamie zuge- 
fuhrt wird, wobei die Warme vorzugsweise in der 
Form von Strahlungswarme und/oder Kontaktwar- 
me. Insbesondere mittels Helssluft, gegebenenfalis 
at>er auch induktiv uber den Dosenkorper (3), zu- 
gefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass zum Durchfuhren ei- 
nes Verbindungsvorganges zumindest einem Teil- 
bereich der auf den Dosenkorper (3) ubertragenen 
Folie Warme. und gegebenenfalis auch eine An- 
presskraft. zugefuhrt wird, so dass eine Siegelver- 
bindung zwischen zumindest einem Teilbereich des 
Folienstuckes (20) und dem Dosenkorper (3) erzielt 
wird. wobei die Wamne vorzugsweise induktiv iiber 
den Dosenkorper (3). gegebenenfalis aber in der 
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Form von Strahlungswarme und/oder Kontaktwar- 
me. zugefuhrt wird. 

7. Vorrichtung 2um Anbringen einer Dekorfolie auf ei- 
nem Dosenkorper (3) mit zumindest einer Aufnah- 
me 2um Hallen eines Dosenkorpers (3). einer Zu- 
fiihrvorrichtung (7) zum ZufOhren von Folienstuk- 
ken (20) und zumindest einer heizbaren Siegelfla- 
che. dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 
ein Wickeldorn (6) vorgesehen ist. an dem Folien- 
stiicke (20) unter Hattung aufwickelbar sind. wobel 
das aufgewickefte Folienstuok (20) mit der Vorder- 
kante und der Hinterkante etwas iiberlappend am 
Wkjkeldorn (6) haitbar ist, die heizbare Siegelflache 
gegen den Wrckeldom (6) pressbar ist, wobel der 
Wickeldorn (6) mit dem aufgewfckelten Folienstuck 
(20), so ausrfchtbar ist, dass die Siegelflache dem 
Oberlappungsbererch (32) zugeordnet ist, zumin- 
dest eine Obertragungseinrichtung (22) ausgebil- 
det ist, welche ein zylindermantelformig geschlos- 
senes Folienstiick (20) vom Wickeldorn (6) auf ei- 
nen Dosenkorper (3) uberstulpbar macht, und zu- 
mindest eine Schrumpfvorrtehtung (23.23'.23") vor- 
gesehen Ist, wetehe das Folienstuck (20) zumindest 
In einem Teilberefch an den Dosenkorper (3) 
schrumpfbar macht. 

8. Vorrchtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Wickeldorn (6) mit einem Hohl- 
raum an eine Unterdruck- Vorrichtung, vorzugswei- 
se auch an erne Uberdruck-Vorrk:htung, ange- 
schlossen ist und Im Mantel des Wickeldornes (6) 
an den Hohlraum anschliessende Offnungen aus- 
gebildet sind, so dass das Folienstuck (20) mittels 
Unterdruck am Wbkeldorn (6) haltbar und gegebe- 
nenfalls mittels Oberdruck verschiebbar Ist. 

9. Vorrfchtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzetehnet, dass die Vorrichtung zumindest el- 
nen Drehtisch (2) umfasst, der auf einer Kreislinie 
in gleichen Abstanden Aufnahmen (2a) zum Halten 
von Dosenkorpern (3), Qber jeder Aufnahme (2a) 
einen WIckeldom (6) und zumindest in einem Sie- 
gelbereich fur jeden Wickeldorn (6) eine Slegelfa- 
Che (21a) aufweist. 

10. Vorrfchtung nach einem der Anspruche 7 bis 9. da- 
durch gekennzeichnet, dass die Obertragungs- 
einrichtung (22) zumindest ein Betatigungselement 
umfasst. welche das zylindenmantetformig ge- 
schlossene Folienstuck (20) vom Wickeldom (6) 
auf einen Dosenkorper (3) bewegbar macht. 

11. Vorrrchtung nach einem derAnspriiche 7 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass, die mindestens eine 
Schrumpfvorrfchtung (23,23".23'') zum Durchfuhren 
des Schrumpfvorganges zumindest einem Teilbe- 
reich des auf den Dosenkorper (3) ubertragenen 



Foliensluckes (20) Warme zufuhrbar macht, wobei 
die Warme vorzugsweise in der Form von Strah- 
lungswamie und/oder Kontaktwamne, Insbesonde- 
re mittels Heissluft, gegebenenfalls aber auch In- 
5 duktiv uber den Dosenkorper (3), zugefuhrt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 11 , da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Verbindungs- 
vorrlchtung zum Durchfuhren eines Verbindungs- 

10 vorganges zumindest einem Teilbereich des auf 
den Dosenkorper (3) ubertragenen Folienstuckes 
(20) Warme, und gegebenenfalls auch eine Anpres- 
skraft, zufuhrbar macht, so dass eine Slegelverbin- 
dung zwischen zumindest einem Teilbereich des 

15 Folienstuckes (20) und dem Dosenkorper <3) erzielt 
wird, wobei die Warme vorzugsweise induktiv uber 
den Dosenkorper (3), gegebenenfalls aber in der 
Fomn von Strahlungswarme und/oder Kontaktwar- 
me, zugefuhrt wird. 

20 

1 3. Dosenkorper (3) mit einer Dekorfolie, wobei sich ein 
Folienstuck (20) um den Dosenumfang erstreckt, 
welches zumindest eine Siegelschicht umfasst, in 
einem Uberlappungsberek:h die aneinander anlie- 

25 genden Follenberelche miteinander versiegelt sind 
und das Folienstuck (20) als Schrumpffolie ausge- 
blldet ist und dabei in den beiden Hauptrichtungen 
unterschiedliche Schrumpffahigkeiten hat, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Folienstuck (20) 

30 uberall direkt und somit klebstofffrei am Dosenkor- 
per (3) aniiegt und sich die Follenrichtung mit er- 
hohter Schmmpffahigkeit in Umfangsrichtung des 
Dosenkorpers (3) erstreckt. 

35 1 4. Dosenkorper nach Anspruch 1 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Folienstuck (20) eine Dfcke von 
weniger als 25p.m, vorzugsweise zwischen 9[un 
und 21 Jim aufweist, vorzugsweise zumindest in ei- 
nem Randbereich bei der einen achsparallelen 

40 Kante unbedruckt ist und gegebenenfalls Im Folien- 
berek:h zwischen den beiden Siegelschichten ein- 
gefarbt ist. 

15. Dosenkorper nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
45 gekennzeichnet, dass der Dosenkorper (3) mit 
Kunststoff beschkJhtet Ist und die Siegelschicht des 
Folienstuckes (20) zumindest in einem Teilberek:h 
des Dosenkorper (3) mit der Kunststoffbeschfch- 
tung versiegelt ist. 

50 
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